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Material a Trabajar: 
Herramientas: 
Instrumentos: 
Maquinaria y Equipo: 
HOJA DE TAREA 
REMACHADO 
COD. 
T - A estai-4 �n capacidt.c:f 
¡_'+' �TI 
Acere en pletir.a st-37 
- F¾>yador_ - C-renete - Bl"'OC:e de 3/16"
Ca I ibraoor 
Ts ladro - Yu•1que 
DE Tl-</'.\BAJO 
QUE SE HACE 
J COMO SE HACE 
U,11. ve: colocado el re11111che apoyar la cabeza en la 
eonlr-e- este1rpe y dar gc-fpes c«t le bofa del merti I fo 
hasta forfflflr la c.abeza de cier"e. 
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Revise R"" el �artillo este bien enc�bado. 
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los remaches están constitufdo� por un cuerpo cflindrico. ter. 
minado en uno de sus extremos por un ensanchamiento, llamado 
cabeza de asiento, qu� tiene d�versas formas. normal izadas. 
Los remaches t'ienen que ser dei mismo matr'!ria1 que el de las 
piezas a unir, pero de inferior resistencia. 
��s remaches deben estar fabricados de metales dOctiles, malea 
ble� y tenaces� como aluminio, cobre y sobre todo de acero dul 
ce. 
FORMAS la forma da la cabeza generalmente determina el 
nombre del remache; entre los m§s comunes están 
de cabeza plana, gota de sebo, para avellan,tron' -
co cónica semi esf�ri¿a o �edonda, etc. Fig� l. 
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REMACHES
los �emé!ches brutos, suministrados al taller 
con ellos, constan de 1a cabeza y e1 vástago 
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para trabajar 
(figura 1). 
Las cabezas adoptan divers�� pero principalmente la 
de un :egmento esférico (los �c�ache: llamados de cabeza re­
riondJ) o la de un tronco de ;0�0 con o sin superposici6n de 
- trn s e g me n to e s f é r i c o (1 o s r .: m :H: h (! 5 11 a na d o s d e e a be za e n g o -
ta cie sebo o los de cabezr avellanada).
E1 va.stafiO da los remaches :iara palastro (d<..10 f11"1 0j es ci-
1 'iodr··icc �· e1 de: los ut�1 izados en construcción de calderas o
en construcción de estructuras de ecero (d >10 m� 0) se man­
t·ir�r.r) lH1 poco cónico; c0n rl:jef:o de GUe �'= pueda introducir
� " ., ºrl d 1 
. con �R� ��c1 1�� on �· aguJero.
L� for�a y 1Js dimensiones de los remaches están normalizados.
Su des1gn�ciQn estf unificada por DIN
Cj c.r.iplo :
Rernachede cabeza redonda 8 X 3S DIN 660 St 34.13 sig­
nifica r�macheparJ palastro con cabeza redonda, 8 mm 
de diáa.1�t·fo en ,el vá��t�.go, y 35 mm de longitud de 
�s�e ílltimo, scgGn DIN hoja 560 hecho ccn acero de 
! 
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F'ig. � H<:'rr:,,;iiecit<1s para re.1!13ehar. al í'.,wti l:a 
de: rc-ff'!�Q:�.or b) p5e.La :�;ufrid�ra (;on aiojaref..--- ,..\,, 
¡:-,,..'.l. fQ c�b�z�; e) sr.±uti dor () a ívs.t.ado!" <ie r"-l 
l!f"•:1�¡,s; <J) h:..:tero j¡¡; �) d<>s'<lf lador rl� , •i:ac!·;;s. 
Pa,a rnartil1ar, es decir� pa "'a producir el rec:1cado y ·1a for­
---.1)1aci6n de '!a �Jc�za previ�s, s2 '=mn1ean marti"iíos de robloni�r 
o remachar de pesos diverscs; por ejemplo, de 100 ... 600 p -
(figura 2).
Como sufrideras se emplean o b�en placas fuertes y pla�1s de 
cero� ·¡a tablci. ::!el yunque o trozos de c<1rri 1 , o bien pesados 
martillos Je fragua. 
Los ajustadores o embutidores de remaches o roblones son herra­
mientas para recalcar provistas de un taladro y se utilizans 
después de ha.'.JeY' introducido e·1 remache para prensar en. el pun 
to d.�1 remachado, palastros de·:gados po:..iblementE. algo curvados. 
Con buterolas, llamadas tambi�n juegos remac'. �eres, se termi­
nan de formar las ca�r,zas de 1o� r-em.:i.chc�s, d2 cabeza redonda. 
i. l, 
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Cuando Sf' prcccj2 a rerracrar· i::n 1li"::n {.e, se calientan los :"e•-
1 rr,cH:r�e:; c 1 Y,Jj·, cia¡·c, �n fuef�ü cte frag.:a o en horni"i 1os e3pE.'c·i� 
l. '
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Para desunir remacha�uras se utiliza el degollador, o descabe-
zaclOr" de :"emaches· que es un cincel óe filo romo con el cual 
se c·lza11él la cabeza deí remache. Según sea e1 tamaño del remache 
se trabaj-1rti p:lra esta operac�ón con el martillo de mano o coñ 
el martillo. de fragua. 
oso!11sl 
� 
Estas herramientas se usan exclusiv�mente para ejecutar el re-
1 machado de piezas. Son fabricadas de' acero a1 carbono y tienen 
formas especiales y de acuerdo al trabajo a realizar. 
CONTRA ESTAMPA: 
\ ·4, f 
Es una herramienta de acero 
templado y revenido en su -
parte activa que sirve para 
a,.tcjar '!a cabeza de1 rr:!mache 
y as1 evitar la deformaci6n 
de ésta durante el r2macha­
do fig. L 
� Fig. 1 
,, 
E 1 s i t'í o d e a '! o .:; a m 'f e n to d � 1 íl e: a b e .: a d e 1 rema e he d e L: e s e r i gua 1 
en forma y diwensiones a la cabezi de: �ismo; de donde se dedu­
ce que para cada tipo de remache se debe usar�"� herramienta 
apropiada. 
La profundidad del alojamie�to debe ser menor que 1� altura de 
la cabeza del remache. := ig. 2; pues si f 1Jese mayor la profundi­
dad la cabeza no sertaria en las láminas, produciªndose un re­
machado defectuoso. Fig. 3 
l Fig. 2 ri0. 3 1 
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ESTAMPA 
L2s esta�pas se usan para darle la forma definitiv6 a la cabeza 
cte'l remache; ::e fabrican de acero templado y revenido y ia con­
cavidad de la pun�d debe ser de la misma forma de la cabeza 
se desea obtener. 
E n 1 a s e s t a_m p a s • 1 a p r o f u n r:; ·; d a d d e 1 a m a t r i 7. p a i" : l a e a b e z a a e 
be ser menor que la altura de la cabe1a que se desea obtener. 
[n las figuras 4 y 5 se muestran dos tip0s de estam0as; en la 
figura._9 se muestra ei deta1·1e 1 !e1 extreme de 1a estampa donde
el rad1io debe ::er igual a1 d·iárr.etro áe1 remache::¡ D = 1,6.d 
Fig. 4 
TIRAR.REMACHES 
Los ti�arrernaches 
los cuales tienen 
Fi g. 6 
sor. barras cilfncfric;;.s. o prismSticas Fig. 7, 
en uno de 1os extr·emos. un agujero de un dif 
metro algo miyor que e1 d21 remache que se de�,b, ajustar. Los 
tirarre�aches sirven para ajustar 02rfoctamente las láminas 
unas con otras y también cont':'D c1 ::.·,·;1:-;,i ;) de la cabeza del re 
1 
i 
1 1 
i 
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mache. 
¡ 
1! 
'----·--�--.- -· --··- .,,.--··�·-- ---···-···--··------··-··--,��··-�·-.-- - -C\.J 
lti r 
1 
1 
i 
' 
E1 agL:jero del tirarremaches debe ser de 1ong·ltud mayor que la 
parte útil del rema�he. Fig. 8. 
F i g '. 
ENSAMBLE DE LAS PIEZAS ·---·-- --- -·
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Para féicii 1tz::r �1 el.·; nea miento 612 emp1ear¡ 
botadores c6n1�os como los re�rcsentados �-n �Js figL�as 8 y 10. 
d21 mismo diimstro 
sici6n las lfrainas y �vitar· e� 
estas. Fig. lO. '1:
fo rm,t i a des&lincación de 
F·;g. iO 
! 
1 
1 
DEFECTOS VE LAS UNIONES REMACHAVAS: 
Estas pueden provenir por las siguientes causas: 
lo. De la preparación incorrec:a de las 1áminas� 
' ' 
Los agujeros est§n desviados ?ig. 11, esto somete al 
remache a una fuerza de cizallamiento. 
Las láminas no están haciendo �siento perfecto Fiq.12 
El c1gujero es demasiado grande Fig. 13, el rem.1che se 
tuerce. 
Fig. 11 Fig. 12 
2o. Por un recalcado incorrecto 
la cabeza qt,€::da descentrada. Fi �, 14 
Por de�iciente recalcado. Fiq. 15 - . 
Fiq. 13 
Posici6n incorrecta de la est&mpa. Fig. lf, la cabeza 
q u e d a e o n u na r e b a b a a u r: ·g a do • c o n 1 a e o r r es p o n d i e n -
te falta de materhl en el lad opuesto. 
�·· 
F'iq. 11 Fiq. 15 Fi �. H 
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HE1RAMIENTA PARA REM.l\CHAR 
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3o. Por longitud incorrecta en el exceso o parte t1til del. rema­
che.
El remache es muy 1 argo,
masiado grande Fig. 17 
El remache es mu.y corto,
casa. F i g. 18
Fiq. 17 
la 
1 a
cabeza de cierre
ca be za de cierre
F i g . 18
queda de-
queda es-
t2.. I 
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PRú�ESO VEL iEMACHAVO 
Después de la colocaci6r: del �o:r-nillo en e1 taladro correspon-
diente, las planchas delgadas se prensan primeramente entre s1 
por medio del embutidor de rer.!aches {fig. 1). 
Con pocos, pero en§rgicos martillazos, aplicados peroendicular 
• 1 -
mente, se empieza por rec�lcar el vástago del remache de tal mQ_
do que i�s chapas no puedan soltarse ya, sino que, por el con­
trario, se aprietan todavía mis una contra otra (fig. 2).
r.g., '.2. f.:ec.:aica&; pr�vi� 
d?.i v"1st.t;:-p .-�t r&� 1 �<1c)\e 
· Fi�k 3 Recak .. do f;nei
,�,:,nf<"rm\H;i&, ínicla& de 
i;, cghez,, i.i� ci.¡r,•e., 
Por medio de martillazos, aplicados oblic�amente con la tabli 
del marti11o, se da una primera forma a la cabeza de cierre -
terrninindo-e de reca;car con la buterola (figs. 3 Y 4). 
Con el objeto de que la en�rg,a cinética de los marti11azos se 
transforme de un modo tan completo coma se pueda en tr�bajo de 
deformación, se dispone la cabeza del remache sobre un apoyo in 
deformable o diffcilmente movible. 
La transformi!ci1n del vástago ci1 índrico del remache en 1a cabe 
za de cierre, por lo genera1 :edonda, presupone que el material 
del tornlllc es suficientemen\e tenaz y forjabl�. 
,, 
1¡
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� REMACHAR 
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Cuando se =h• en frío, los gol pes da,ios con el marti
� 
cen que e1 material del remache se vuelva duro y frágil, ::
o 
t:! · 1
p l e e n f r ío • y e s to ta n to m á s c u a r. to e o , m á s f r e e l' e 'ne i a s e d e n 
los gol p�s. Este inconveniente se evita ,�ciendo el remachado 
en ca1iente. 
Como consecuencia de 1a más enérgica red,.icción de volúmen que 
ex pe r i me n ta n , a 1 en f r i a r sen , l os ."' e ma e hado s Q n e al i ente , 
resultan más.fuertes los remachados hechus en caliente 1ue los 
hechos en frio por quedar 1 �s piezas más fuertemente apretadas 
entre sí (Fig. 5). 
Los esfuerzos de ttacci6n y de comprensión provocados por la 
contracción del vástago delremathe se hacen tanto mayores cua� 
to �ás i:al iente haya estado el remache a1 empezar lr operacidn 
del rem&chado. Los esfuerzos de tracci6n que actaan en 01 vás­
tago pueden, finalmente llegar a ser tan grandes que los esfuer 
zos dP la cohesión en e1 interior del material resulten incap� 
ces de resistirlo. 
La cabezd del remache puede 
arrancarse entonces por es 
tal 1 ido. Las cabezas de cie 
rre de los remaches se 
forman h0y dfa muy raras ve 
e e s a m a no . L a s e a s a s d e d i ... 
cadas a construcciones me­
tálicas emplean en vez de 
esos martillos manejados a 
mano, marti11os accionados 
por medio de aire comprimi­
do. Los martillos neumáticos 
tienen una gran fuerza per­
cutora y gran rápidez de ma� 
tillado realiz&ndose con su 
ayuda más fác1l y rápidame� 
te la operacióri de remachar. 
L_ ------
fig. 4 Fuerz,·s que 
actf,un on el r1. rncÍlhe 
del marti I lo en ca-
l i cntt 
rig. S f"o,'llfC'Ó(; fir>n! 
de la e,-tel'.l'! ce, !.l !::� 
.teroJa., 
